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加工的工 艺分析 完全一 致
,
可 以证 明这 是一 种研 究
钻削面粗糙度很有效 的方 法
,
并且可 以 直接应 用于
钻削加工的理论研 究和 分析
。
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(a )麻花钻头 (b )柱坐标系
图 l 麻花钻
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; V , 平均速度
,
当 z ~ 。时
,
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在 图 4 所示 的理论曲线中
,






























































应 用 控 制 系统
。
将 常 用 的
X 52 K 立式铣床为控制对象
,











常规 X 52 K 立式铣床的
电气原理图
,




表 2 X 52 K 立式铣床 PC 控制程序
步序号 指 令 数 据 步序号 指 令 数 据
1 I
、
D X 4 0 0 28 () R B M 1 02
2 AN I X 40 3 29 A N D M 1 0 3
3 O U T 入1 10 0 30 O U T X 4 0 2
4 l D X 4 0 5 3 1 I D X 4 1 1
5 ()R Y 4 3 0 32 A N I X 4 1 2
6 A N I X 4 O4 33 A N I X 4 1 6
7 A N I X 4 1 7 34 I D X 4 1 3
8 O R X 4 1 7 35 A N I X 4 14
9 A N D M 10 0 36 A N I X 4 l l
10 ()U T Y 4 3 0 37 () R B X 4 0 2
l 1 I D M 10 0 3 8 I D X 4 13
1 2 A N I X 40 4 3 9 A N I M 10 3
l3 A N I X 4 1 7 4 0 ()R B Y 4 3 3
l 4 AN I X 4 O 7 4 l ()R Y 4 32
1 5 ()U T M 10 1 4 2 A N D X 4 12
1 6 A N D X 40 6 4 3 A N I X 4 0 2
l 7 ()U T Y 4 3 1 4 4 OU T X 4 14
1 8 I D 丫 43 0 4 5 I D M 1 0 3
1 9 A N D M 10 1 4 6 A N I Y 4 32
2 0 O R Y 4 3 1 4 7 ()R Y 4 33
2 1 ()U T M I OZ 4 8 A N D X 4 0 3
2 2 l
_
D l X 4 0 2 4 9 A N I X 4 0 3
2 3 AN I X 4 1 1 5 O () U T Y 4 3 4
2 4 AN I X 4 1 2 5 1 l D
2 5 I
_
D l X 4 l G 5 2 O R
2 6 AN I X 4 1 3 5 3 ()U T
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